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Extruderdusenkopf 


Zusammenfassung 

Ein Extruderdusenkopf zur Herstellung mehrschichtiger Schlauche mit thermopla- 
stischem Kunststoff weist einen zentralen ringformigen Kanal auf. der mit einer 
ringformigen Austrittsduse versehen ist. In der auBeren Begrenzungswand des Ka- 
nals miinden ringformige, eine Kunststoffschmeize zufuhrende Ringspalte, die die 
im Durchmesser kleineren Mundungen von kegelstumpffSrmigen Kanalen sind, die 
zwischen den inneren und auBeren Mantein von aufeinandergestapelten konusf6r- 
migen Einsatzteilen gebildet sind. Zur Verringerung der axlalen Lange des Extru- 
derdusenkopfs munden aucli in die innere Wand des zentralen Ringkanals Kunst- 
stoffschmelzen zufuhrende Ringspalte, die die im Durchmesser kleineren Mundun- 
gen von kegelstumpfformigen Kanalen sind. die zwischen den inneren und auBeren 
Mantein von aufeinandergestapelten konusformigen inneren Einsatzteilen gebildet 
sind. 


Belegexemplar 

Darf nidit geandert werden 
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Extruderdusenkopf 


Die Erfindung betrifft einen Extruderdusenkopf, vorzugsweise einen Folienblaskopf, 
mit einem zentralen ringf6rmigen Kanal, der mit einer ringformigen Austrittsduse 
versehen ist und in dessen auBerer Begrenzungswand ringfSrmige, eine Kunst- 
stoffschmelze zufuhrende Ringspaite munden, die die im Durchmesser kleineren 
Mundungen von kegelstumpffonnigen Kanalen sind, die zwischen den inneren und 
auBeren MSnteln von aufeinandergestapelten konusformigen Einsatzteilen gebildet 
sind. 

Aus EP 0 568 544 B1 ist ein Extruderkopf zum Extrudieren von mehrschichtigen 
Rohren aus themioplastischem Kunststoff der eingangs angegebenen Art bekannt, 
dessen zentraler ringformiger Kanal durch einen zentralen Dorn, dessen Mantel die 
innere Wandung des Kanals bildet. und durch diesen einfassende aufeinanderge- 
schichtete konusfSrmige Einsatzteile, deren inneren DurchbrQche die AuBenw/and 
des zentralen ringfomiigen Kanals bilden, begrenzt ist. Bel diesem bekannten Ex- 
truderkopf ist jeweils ein kegelstunipffomiiger Kanal zwischen zwei glocken- oder 
konusformigen Einsatzteilen gebildet, die mit einer radialen Zufuhrungsbohrung fur 


die Kunststoffschmeize versehen sind. Fur jede zu extrudierende schlauchformige 
Kunststoffschicht sind somit jeweils zwei konusformige Einsatzteile vorgesehen, die 
stapelformig aufeinandergeschichtet sind, zwischen sich ringformige Spalte aufwei- 
sen und durch diese miteinander verspannende Deckelteile zusannmengehalten 
sind. die durch Spannschrauben miteinander verbunden sind. Der bekannte Extru- 
derdusenkopf weist eine erhebliche Baulange auf, wenn vielschichtige Rohre her- 
gestellt werden sollen. Derart langbauende Extruderdusenkopfe sind jedoch nach- 
teilig, weil sich aufgrund der grolien Hohe des Extruderdusenkopfes fiir die Kunst- 
stoffschmeize lange FlieSwege ergeben, die zu hohen rheologischen Belastungen 
der Schichtgrenzen der Schmeize fuhren, die ein instabiles FlieSverhalten zur Fol- 
ge haben konnen. Die langen FlieBwege sind insbesondere fur Kunststoffe nachtei- 
lig, die eine Erwarmung uber eine langere Zeit nicht vertragen. Derartige Kunst- 
stoffe konnen sich bei zu langen Envarmungszeiten zersetzen und versproden. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Extruderdusenkopf der eingangs ange- 
gebenen Art zu schaffen, der die Extrusion von Kunststoffschlauchen mit gleich 
vielen Schichten gestattet, sich aber durch eine wesentlich niedrigere Bauhohe 
auszeichnet. 

ErfindungsgemaS wird diese Aufgabe dadurch getost, daG auch in die innere Wand 
des zentralen Ringkanals Kunststoffschmelzen zufuhrende Ringspaite munden, die 
die im Durchmesser kleineren Mtindungen von kegelstumpfformigen Kanalen sind. 
die zwischen den inneren und SuBeren Mantein von aufeinandergestaptelten ko- 
nusformigen inneren Einsatzteilen gebildet sind. 

Der erfindungsgemaBe Extruderdusenkopf laBt sich ebenfalls in moduiarer Bauwei- 
se in einfacher Weise dadurch herstellen, daB konusformige Einsatzteile in einer 
Anzahl aufeinandergeschichtet werden, die den gewtinschten Schichten des extru- 
dierten Schlauches entsprechen. Der erfindungsgemaBe Extruderdusenkopf laBt 
sich bei gleicher Anzahl von konusfSrmigen Zufuhrungskanalen, also gleicher An- 
zahl von extrudierten schlauchformigen Schichten mit mindestens der halben Bau- 
lange des bekannten Extruderdusenkopfs herstellen, weil bezogen auf die axiale 


Lange der konusformigen Einsatzteile jeweils zwei eine Kunststoffschmelze zufuh- 
rende Ringspalte in den zentralen ringformigen Kanal munden. Die wesentlich ver- 
ringerte axiale Lange des erfindungsgennaRen Extruderdusenkopfs fuhrt zu einem 
verbesserten FlieSverhalten der zugefuhrten Schmelzen und zu einer geringeren 
Warmebelastung der Schmelzen, well diese nur fur eine entsprechend geringere 
Zeit in dem Extruderdusenkopf verweilen. 

Eine weitere Verringerung der Baulange des erfindungsgemaSen Extruderdusen- 
kopfs last sich dadurch erreichen, daR die inneren und auBeren Mantel jedes Ein- 
satzteils die kegelstumpfformigen Kanale zur Zufuhrung der Kunststoffschmelzen 
zu dem zentralen ringformigen Kanal begrenzen. Durch diese Ausgestaltung wird 
gegenuber dem bekannten Extruderdusenkopf die Halfte der konusformigen Ein- 
satzteile eingespart, so daB die Baulange zusatzlich dadurch entsprechend verkurzt 
wird. 

Die in den zentralen ringformigen Kanal mundenden inneren und auBeren Rings- 
palte konnen in gleichen radialen Ebenen liegen. Naturlich ware auch ein axialer 
Versatz der Ringspalte moglich. 

ZweckmaBigerweise sind die inneren oder auBeren Mantel der konusformigen Ein- 
satzteile jeweils zwei gegenlaufige spiralige Kanale mit zur Mundung hin abneh- 
mender Tiefe eingearbeitet. Diese Ausgestaltung der Kanale, die zunehmend in 
axialer Richtung von der Schmeize uberstromt werden, ist an sich bekannt. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung 
naher eriautert. In dieserzeigt 

Fig. 1 einen Querschnitt durch einen Folienblaskopf mit funf unterschied- 
liche Schmelzen zufuhrenden ring- bzw. konusformigen Kanalen 
und 


Fig. 2 einen Schnitt durch einen Folienblaskopf mit neun unterschiedli- 
chen Schmelzen zufuhrenden ring- bzw. konusformigen Zufuh- 
rungskanalen. 

Aus Fig. 1 ist ein Schnitt durch einen Folienblaskopf in schennatischer Darstellung 
ersichtlich, bei dem in einen zentralen ringformigen Kanal 1 funf ring- bzw. konus- 
formige Kanale miinden, die unterschiedliche Kunststoffschmelzen zufuhren. 

Der Folienblaskopf besteht aus einem unteren ringformigen Deckel 2, der der Hal- 
terung von auf diesen geschichteten konusformigen Einsatzteilen dient. Ein erster 
zylinderringformiger Zufuhrungskanal 3 ist zwischen den Ringen 4 und 5 gebildet. 
die einen dreieckigen Querschnitt aufweisen und die mit ihren Basisflachen in nicht 
naher dargestellter Weise mit dem unteren Deckel 2 verschraubt Oder verspannt 
sind. Der innere Ring 4 weist eine zylindrische AuBenwandung und der auSere 
Ring 5 eine zylindrische Innenwandung auf. die einen Ringspalt begrenzen, der den 
Zufuhrungskanal 3 bildet. In den zylindrischen Mantel des inneren Ringes 4 ist eine 
wendelformige Nut eingearbeitet, deren Tiefe nach oben hin abnimmt. Diese nut- 
formigen Wendelgange sind durch die drei Nuten 6 mit nach oben hin abnehmen- 
der Tiefe angedeutet. In den unteren Wendelgang 6 munden eine erste Kunststoff- 
schmelze zufuhrende Kanale 7. Auf die unteren in einer gemeinsamen Ebene lie- 
genden Ringe4, 5 sind weitere konusformige Ringe 8, 9 und 10, 11 aufgeschichtet. 
Die konusformigen Ringe 8, 10 begrenzen mit den Konusflachen der Ringe 4, 5 
konusformige Schmelzezufiihrungskanale 12, 13. Diese konusformigen Schmelze- 
zufuhrungskanale munden in den zentralen ringformigen Kanal 1, der eine Fortset- 
zung des zylindrischen Ringkanals 3 ist und zwischen den inneren und auBeren 
zylindrischen Mantelflachen der Ringe 8, 10 gebildet ist. In die konusformigen au- 
Beren Mantel der Ringe 4. 5 sind wiederum spiralige Nuten eingearbeitet, wobei in 
die unteren Nuten mit groBter Tiefe nicht dargestellte die Schmeize zufuhrende Ka- 
nale munden. 

Auf die konusformigen Ringe 8, 10 sind die konusformigen Ringe 9, 11 aufgesetzt. 
die mit den konischen auBeren Mantelflachen der Ringe 8, 9 konusfSrmige 


Schmelzezufuhrungskanale begrenzen, die wiederum in den zentralen ringformigen 
Kanal munden. Die auReren Mantelflachen der Ringe 8, 9 sind spiralige Nuten mit 
nach oben hin abnehmender Nuthohe eingearbeitet, wobei die unteren Nuten mit 
groBter Tiefe in die Schmeize zufuhrende Kanale 15, 16 munden. Auf die oberen 
konusformigen Einsatze 9, 11 sind innere und auSere Halteringe 17, 18 aufgesetzt 
zwischen denen der zentrale ringformige Kanal 1 mit ringformigem Austrittsspalt 19 
gebildet ist. Die Ringe 17, 18 konnen zum einfachen Zusammenbau des Folien- 
blaskopfes mit dem unteren Deckel 2 durch Spannschrauben verbunden sein. 

Die inneren Ringe und der untere Deckel 2 weisen fluchtende axiale Durchbruche 
auf, die einen Durchgangskanal bilden, in dem die Leitungen zum Zu- und Abfuhren 
der Blasluft fur den Folienblaskopf untergebracht sind. Der aus Fig. 2 ersichtliche 
Folienblaskopf weist einen grundsatzlich gleichen Aufbau auf, Er unterscheidet sich 
von dem aus Fig. 1 ersichtlichen Folienblaskopf im wesentlichen nur dadurch, dad 
zwischen den inneren und auBeren konusformigen Ringen 8, 10 und den oberen 
inneren und auBeren Ringen 9, 11 weitere innere konusformige Ringe 21, 22 und 
weitere auBere konusformige Ringe 23, 24 angeordnet sind, die eine grundsatzlich 
gleiche Ausgestaltung wie die Ringe 8, 10 besitzen. Durch die Anordnung dieser 
zusatzlichen konusformigen Ringe konnen mit dem Folienblaskopf nach Fig. 2 statt 
funf Schmelzen neun unterschiedliche Schmelzen zur Herstellung eines neun- 
schichtigen Kunststoffschlauchs zugefuhrt werden. 
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Extruderdusenkopf 


Patentanspruche 


1. Extruderdusenkopf, vorzugsweise Folienblaskopf, mit einem zentralen ring- 
formigen Kanal (1), der mit einer ringformigen Austrittsduse (19) versehen ist 
und in dessen auBerer Begrenzungswand ringformige, eine Kunststoffschmel- 
ze zufOhrende Ringspalte miinden, die die im Durchmesser kleineren MOn- 
dungen von kegelstumpfformigen KanSlen (12) sind, die zwischen den inne- 
ren und auSeren Mantein von aufeinandergestapelten konusformigen Eih- 
satzteilen (5, 1 0, 1 1 , 23, 24) gebildet sind. 

dadurch gekennzeichnet, 

dad auch in die innere Wand des zentralen Ringkanals (1) Kunststoffschmel- 
zen zufuhrende Ringspalte mOnden, die die im Durchmesser kleineren Miin- 
dungen von kegelstumpfformigen Kanalen (13) sind. die zv^^ischen den inne- 


ren und auBeren Mantein von aufeinandergestapelten konusformigen inneren 
Einsatzteilen (4, 8, 9, 21 , 22) gebildet sind. 

Folienblaskopf nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, daR die inneren 
und auBeren Mantel jedes Einsatzteils die kegelstumpfformigen Kanale zur 
Zufuhrung der Kunststoffschmelzen zu dem zentralen ringformigen Kanal (1) 
begrenzen. 

Folienblaskopf nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
inneren und auSeren Ringspalte in gleichen radialen Ebenen liegen. 

Folienblaskopf nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daR in die inneren oder auBeren Mantel der konusformigen Einsatzfeile je- 
weils zwei gegenlaufige spiralige Kanale (6) mit zur Mundung hin abnehmen- 
der Tiefe eingearbeitet sind. 
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